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Verfahren zur Einstellung der Anpressung zweier aneinander 
annaherbarer achsparalleler Walzen sowie Anordnung zum gegenseitigen 

Andrucken solcher Walzen 

Beschreibung 

Die Erfindung befasst sich mit dem gegenseitigen Andrucken einer Paarung 
aus zwei achsparallelen Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung 
oder/und Behandlung einer laufenden Materialbahn. 

Walzenpaarungen warden vielfach in Maschinen eingesetzt, auf denen 
Papier-, Karton- oder andere Materialbahnen hergestellt oder behandelt 
werden. Mittels solcher Walzenpaarungen werden Materialbahnen beispiels- 
weise kalandriert, gestrichen oder bedruckt. RegelmaSig wird dabei groBes 
Augenmerk auf die zwischen den Walzen der Paarung ubertragene An- 
druckkraft gelegt. Die Einhaltung einer bestimmten Andruckkraft ist ge- 
wohnlich von entscheidender Bedeutung fur das Ergebnis der Behandlung 
der Materialbahn, sei es beispielsweise das Glattergebnis beim Kalandrieren 
Oder das Strichergebnis beim Auftragen eines Leims oder einer pigmenthal- 
tigen Streichfarbe. 

Aus EP 0 978 589 A2 ist es bekannt, die zwischen einer Walzenpaarung 
ubertragene Andruckkraft und insbesondere deren axiale Verteilung mittels 
Sensoren zu erfassen, welche in eine der Walzen oberflachennah eingebet- 
tet sind. Zwar kann auf diese Weise die Linienpressung zwischen den 
Walzen sehr genau erfasst werden und bei Abweichungen von den ge- 
wunschten Werten eine entsprechende Ansteuerung geeigneter Kraftgerate 
erfolgen, um eine starkere oder schwachere Anpressung der Walzen zu 
bewirken. Allerdings hat die Einbettung der Sensoren in die Walze den 
NachteiU dass dies zum einen die Walzenherstellung verteuert. Zum ande- 
ren ergeben sich durch die oberflachennah angeordneten Sensoren Proble- 


me, wenn die auBere Funktionsschicht der Waize gelegentlich abgeschliffen 
werden muss, um Beschadigungen darin zu beseitigen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen weniger kostenaufwendigen und 
auch das gelegentliche Abschleifen der Walzen nicht stSrenden Weg auf- 
zuzeigen, wie eine gewiinschte gegenseitige Anpressung zweier Walzen 
erretcht werden kann. 

Bei der Losung dieser Aufgabe geht die Erfindung aus von einem Verfahren 
zur Einstellung der Anpressung zweier aneinander annaherbarer achspa- 
ralleler Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und Behandlung 
einer laufenden Materialbahn, wobei mindestens eine der Walzen einen 
radial elastischen Walzenbezug aufweist. 

ErfindungsgemaS ist dabei vorgsehen, dass eine Abstand-Kraft-Charak- 
teristik fur die Walzenpaarung ermittelt wird, welche einen Zusammenhang 
zwischen dem gegenseitigen Achsabstand der beiden Walzen und der 
zwischen den beiden Walzen ubertragenen Andruckkraft reprasentiert, und 
dass zur Erzielung einer gewunschten AndrQckkraft der Walzen im Arbeits- 
betrieb der Einrichtung ein zugehoriger Soll-Wert des Achsabstands aus der 
Abstand-Kraft-Charakteristik ermittelt und an der Walzenpaarung eingestellt 
wird. 

Die Erfindung weicht von der bisherigen Vorgehensweise ab, indem sie die 
zwischen den Walzen ubertragene AndrQckkraft nicht mittels Drucksenso- 
ren erfasst und eine von den Sensorsignalen abhangige Ansteuerung von 
Kraftgeraten bewirkt. Stattdessen macht sie sich die Federeigenschaften 
des elastischen Bezugs mindestens einer der Walzen zunutze. Sie beruht 
auf der Erkenntnis, dass sich - bedingt durch die Abplattung des Bezugs bei 
Andriickung der Walzen - der gegenseitige Abstand zwischen den Achsen 
der beiden Walzen in Abhangigkeit von der zwischen den beiden Walzen 
herrschenden Anpressung andert. Es kann demnach eine "Federkennlinie" 
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fur die Walzenpaarung ermittelt werden, die die zwisclien den Walzen 
ubertragene Andruckkraft in Bezug zum gegenseitigen Achsabstand der 
Walzen setzt. Soli dann im Arbeltsbetrieb der Maschlne, in der die Walzen- 
paarung eingesetzt wird, eine bestimmte Andruckkraft erzielt werden, so 
muss lediglich in der Federkennlinie nachgeschaut werden, welcher zu- 
gehorige Achsabstand an der Walzenpaarung eingestellt werden muss, urn 
ebendiese AndrOckkraft zu erhalten. 

Die Einbettung von Drucksensoren in eine der Walzen ist bei der erfin- 
dungsgemalSen Losung nicht erforderlich. Deshalb kann auf gangige Stan- 
dardwalzen zuruckgegriffen werden, die erheblich weniger kostspielig sind. 
Auch das gelegentliche Abschleifen der Walzen kann problemlos durch- 
gefuhrt werden, ohne dass die Gefahr besteht, in die Walzen eingebettete 
Sensoren durch dieses Abschleifen zu beschadigen. 

Wenn hier davon die Rede ist, dass die Abstand-Kraft-Charakteristik fur 
verschiedene Werte der Andruckkraft verschiedene Werte des Achsab- 
stands bereitstellt, so versteht es sich, dass der Begriff Achsabstand hier 
nur stellvertretend fur jede beliebige GrolSe steht, die fur den gegenseitigen 
Achsabstand der beiden Walzen reprasentativ ist. Beispielsweise kann die 
Abstand-Kraft-Charakteristik statt unmittelbar des Achsabstands eine 
Positionsangabe fur eine den Achsabstand der Walzen beeinflussende 
verstellbare Komponente bereitstellen. 

Es ist grundsatzlich nicht ausgeschlossen, die Abstand-Kraft-Charakteristik 
theoretisch herzuleiten und formelmaBig darzustellen. In der Regel wird es 
jedoch einfacher sein, zur Ermittlung der Abstand-Kraft-Charakteristik 
Messungen in einer Kalibrierungsphase der Einrichtung durchzufuhren. 
Diese Messungen konnen insbesondere bei rotierenden Walzen durchge- 
fuhrt werden, da sich gezeigt hat, dass die bei Rotation in dem elastischen 
Walzenbezug auftretenden Walkvorgange die Federkennlinie der Walzen- 
paarung beeinflussen konnen. Deshalb empfiehit es sich, die Abstand-Kraft- 


Charakteristik unter Bedingungen zu ermittein, die den Bedingungen im 
Arbeitsbetrieb der Maschine zumindest nahekommen. 

ZweckmaSigerweise wird man zur Ermittlung der Abstand-Kraft-Charak- 
teristik mindestens zwei Wertepaare von Achsabstand und Andriickkraft 
fur unterschiedliche Werte der Andriickkraft ermittein. GQnstig ist as, wenn 
messtechnisch ein Nullpunkt und ein Endpunkt der Federkennlinie der 
Walzenpaarung gewonnen werden. Zur Nullpunktbestimmung kann eines 
der Wertepaare fur eine Annaherungsstellung der Walzen ermittelt werden, 
bei der die Walzen im Wesentlichen bis zur Herstellung gegenseitigen 
Kontakts aneinander angenahert sind, jedoch im Wesentlichen. keine An- 
driickkraft zwischen den Walzen ubertragen wird. Die Endpunktbestim- 
mung kann dadurch erfolgen, dass eines der Wertepaare fiir eine zwischen 
den Walzen iibertragene Andriickkraft ermittelt wird, die zumindest nahe- 
rungsweise einer maximalen Andruckkraft entspricht, fiir die die Einrich- 
tung ausgelegt ist. 

Es ist grunds3tzlich denkbar, die Federkennlinie im Wesentlichen vollstan- 
dig aufzunehmen. Aufwandsparend ist es jedoch, wenn nur einige Punkte 
der Federkennlinie ermittelt werden und sie zwischen diesen Punkten 
interpoliert wird. In guter Naherung kann oftmals davon ausgegangen 
werden, dass die Walzenpaarung ein lineares Federverhalten zeigt. Sehr 
einfach kann die Federkennlinie dann durch lineare Interpolation ermittelt 
werden. 

Wie bereits eingangs erlautert, wird gelegentlich eine Nachbearbeitung des 
Walzenbezugs erforderlich sein, um die Walzenoberflache wieder vollst§n- 
dig zu glatten und von Fehlstellen zu befreien. Hierzu wird der Walzenbe- 
zug abgeschliffen, bis die Walzenoberflache wieder einwandf rei ist. Fiir den 
abgeschliffenen Walzenbezug kann freilich die alte Federkennlinie nicht 
mehr giiltig sein. Es empfiehit sich deshalb, nach Abschleifen des Walzen- 
bezugs die Abstand-Kraft-Charakteristik erneut zu ermittein. 


Es ist denkbar, den aus der Federkennlinie ermittelten Soll-Wert des Achs- 
abstands im Sinne einer Steuerung einmal einzustellen, beispielsweise 
mittels eines Weg-gesteuerten Stellglieds, seine Einhaltung jedoch im 
Arbeitsbetrieb der Einrichtung nicht welter zu iiberprufen. Dann bleiben 
allerdings statische oder dynamische Abstandsschwankungen der Achsen 
der Walzen unerkannt, die im Arbeitsbetrieb der Maschine beispielsweise 
durch Warmeverformung, Verspannungen oder Kontaktschwingungen 
hervorgerufen werden konnen. Um auch solche Einflusse beriickslchtigen 
zu konnen, kann eine Regelung etabliert werden, bei der im Arbeitsbetrieb 
der Einrichtung der tatsachliche Achsabstand der Walzen sensorisch erfasst 
und auf den Soll-Wert des Achsabstands eingeregelt wird. 

Haufig wird der Achsabstand der Walzen im Bereich bolder axlaler Enden 
der Walzenpaarung unabhangig voneinander einstellbar sein. Wenngleich 
dies die Mdglichkeit eroffnet, eine sich in axlaler Richtung linear andernde 
Linienpressung zwischen den Walzen einzustellen, wird es fur die meisten 
Anwendungsfalle erwOnscht sein, die Achsabstande in den beiden axialen 
Endbereichen der Walzenpaarung derart einzustellen, dass uber die axiale 
Erstreckung der Walzenpaarung eine im Wesentlichen konstante Linien- 
pressung zwischen den Walzen resultiert. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das erfindungsgemalSe Ver- 
fahren in einer Maschine zur Beschichtung einer Papier- oder Kartonbahn 
durchgefuhrt, wobei die Papier- oder Kartonbahn zwischen den Walzen 
hindurchgefiihrt wird und mindestens eine der Walzen zum Transfer eines 
flQsslgen bis pastdsen Auftragsmediums auf die Papier- oder Kartonbahn 
dient. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Anordnung zum gegenseitigen AndrOcken 
zweier achsparalleler Walzen in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und 
Behandlung einer laufenden Materialbahn, wobei mindestens eine der 
Walzen einen radial elastischen Walzenbezug aufweist, umfassend Stell- 


mittel, mittels welcher die beiden Walzen langs eines Annaherungswegs 
aneinander annaherbar und in einen Annaherungszustand einstellbar sind, 
in welchem eine Andriiclckraft zwischen den Walzen ubertragen wird. Diese 
Anordnung soil sich Insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens der 
vorstehenden Art elgnen. ErfindungsgemaB umfasst die Anordnung eine 
Speichereinheit zur Speicherung einer vorab ermittelten Abstand-Kraft- 
Charakteristik fiir die Walzenpaarung, welche einen Zusammenhang zwi- 
schen dem gegenseitigen Achsabstand der beiden Walzen und der zwi- 
schen den Walzen iibertragenen Andruckkraft reprasentiert, und eine mit 
der Speichereinheit verbundene und die Stellmittel steuernde Steuereinheit, 
welche dazu ausgebildet ist, zur Erzielung einer gewiinschten Anjdruckkraft 
der Walzen aus der Abstand-Kraft-Charakteristik einen zugehorigen Soll- 
Wert des Achsabstands zu ermittein und die Einstellung dieses Soll-Werts 
an der Walzenpaarung zu bewirken. Hinsichtlich der Vorteile der erfin- 
dungsgemSBen Anordnung wird auf die vorstehende Diskussion des erfin- 
dungsgem§Ben Verfahrens verwiesen. 

Die Anordnung kann Sensormittel zur Erfassung des tatsachlichen Achs- 
abstands der Walzen umfassen, wobei die Steuereinheit auf die Sensor- 
mittel anspricht und zur geregelten Aufrechterhaltung des Soll-Werts des 
Achsabstands ausgebildet ist. 

Der Achsabstand der Walzen kann im Bereich beider axialer Enden der 
Walzenpaarung unabhangig voneinander einstellbar sein. Die Steuereinheit 
ist dann vorzugswelse zur derartigen Einstellung der Achsabstande in den 
beiden axialen Endbereichen der Walzenpaarung ausgebildet, dass iiber die 
axiale Erstreckung der Walzenpaarung eine im Wesentlichen konstante 
Linienpressung zwischen den Walzen resultiert. 

Eine der ersten Walzen kann an einem gegenuber der zweiten Waize langs 
des Annaherungswegs verlagerbaren Walzentrager gehalten sein. Die 
Stellmittel konnen dann an dem Walzentrager angreifende Krafterzeugungs- 


mittel zur Einleitung einer die Andruckkraft erzeugenden Kraft in den Wal- 
zentrager umfassen. 

Die durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfugung gestellte Kraft kann im 
Wesentlichen vollstandig zur Erzeugung der Andruckkraft dienen. Die zur 
Verfugung gestellte Kraft wird dabei im Wesentlichen auf einem einzigen 
Kraftubertragungsweg ubertragen, der iiber die beiden Walzen verlauft. 
Alternativ kann die durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfugung gestellte 
Kraft auch verzweigt sein, und zwar auf einen ersten, die Andruckkraft 
zwischen den beiden Walzen ubertragenden Kraftubertragungsweg und 
mindestens einen zweiten Kraftubertragungsweg. Bei dieser Ausbildung 
wird ein Teil der durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfugung gestellten 
Kraft auf dem ersten Kraftubertragungsweg uber die Walzenpaarung iiber- 
tragen und ein anderer Teil dieser Kraft auf dem mindestens einen zweiten 
Kraftubertragungsweg ubertragen. 

Wenn die durch die Krafterzeugungsmittel zur Verfugung gestellte Kraft im 
Wesentlichen vollstandig auf einem einzigen, iiber die beiden Walzen 
verlaufenden Kraftubertragungsweg ubertragen wird, kann eine Verande- 
rung des Achsabstands der beiden Walzen und damit eine Veranderung der 
zwischen den beiden Walzen wirksamen Andruckkraft durch entsprechende 
Ansteuerung der Krafterzeugungsmittel herbeigefuhrt werden. Falls meh- 
rere parallele Kraftubertragungswege vorgesehen sind, auf die sich die von 
den Krafterzeugungsmittein zur Verfugung gestellte Kraft aufteilt, besteht 
eine vorteilhafte MSglichkeit zur Beeinflussung der Andruckkraft zwischen 
den Walzen darin, dass das VerhSltnis zwischen der auf dem ersten Kraft- 
ubertragungsweg ubertragenen Kraft und der auf dem mindestens einen 
zweiten Kraftubertragungsweg Obertragenen Kraft veranderbar ist. Dies 
kann beispielsweise durch Anschlagmittel realisiert werden, welche in dem 
mindestens einen zweiten Kraftubertragungsweg angeordnet sind und zur 
Veranderung des Verhaltnisses der in den verschiedenen Kraftiibertra- 
gungswegen ubertragenen Krafte verstellbar sind. Die Stellung der An- 


schlagmittel dient dann als GroBe, welche fur den gegenseitigen Achs- 
abstand der Walzen reprasentativ ist. Es muss hierzu lediglich ermittelt 
warden, welche Stellung der Anschlagmittel welchem Wert des Achsab- 
stands der Walzen entspricht. Ist dieser Zusammenhang bekannt, mussen 
zur Erzielung einer gewunschten Andriickkraft zwischen den Walzen ledig- 
lich die Anschlagmittel in die entsprechende Stellung gebracht warden. 

Die Anschlagmittel konnen mindestens einen zur gemeinsamen Bewegung 
mit der ersten Waize langs deren Annaherungswegs an die zweite Waize 
angeordneten Anschlag sowie mindestens einen gegenuber der Achse der 
zweiten Waize ortsfest angeordneten Gegenanschlag umfassen. Um die 
Kraftverhaltnisse zwischen den verschiedenen Kraftubertragungswegen zu 
beeinflussen, kann dann mindestens eine der Komponenten: Anschlag und 
Gegenanschlag verstellbar sein. 

Die erflndungsgemaSe Anordnung ist bevorzugt zum Einsatz in einer Ma- 
schine zur Beschichtung einer Papier- oder Kartonbahn bestimmt. Die 
Papier- oder Kartonbahn wird dabei vorzugsweise zwischen den Walzen 
hindurchgefiihrt, wobei mindestens eine der Walzen zum Transfer eines 
flussigen bis pastosen Auftragsmediums auf die Papier- oder Kartonbahn 
dient. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der ein- 
zigen beigefQgten Zeichnung naher eriautert. Diese zeigt schematisch ein 
Streichwerk, welches dem beidseitigen indirekten Auftrag eines flQssigen 
Oder pastosen Auftragsmediums, beispielsweise einer Streichf arbe, auf eine 
laufende Materialbahn 1 0 aus Papier oder Karton dient. Die Materialbahn 
1 0 bewegt sich durch einen in der Fachsprache Nip bezeichneten Auftrags- 
spalt 1 2 hindurch, welcher zwischen zwei benachbart angeordneten Auf- 
tragswalzen 14, 16 gebildet ist. Die Walzen 14, 16 sind mit ihren Achsen 
1 8, 20 parallel zueinander angeordnet. Eine der Walzen - hier die Waize 1 6 
- dient als sog. feste Waize, wahrend die andere Waize - hier die Waize 14 


- als sog. bewegte Waize dient. Dies bedeutet, dass die Waize 1 6 drehbar, 
jedoch im Obrigen lagefest angeordnet ist, wahrend die bewegte Waize 14 
an die teste Waize 1 6 annaherbar und von dieser entfernbar ist. Hierzu ist 
die teste Waize 1 6 an einem Maschinenstander 22 gelagert, an dem ein die 
bewegte Waize 14 tragender Lagerhebel 24 schwenkbar angebracht ist. 
Zur Verschwenkung des Lagerhebels 24 und damit zur Annaherung der 
bewegten Waize 14 an die teste Waize 16 dient eine Schwenkantriebs- 
anordnung 26, welche vorzugsweise von je einem hydraulischen Kolben- 
Zylinder-Aggregat im Bereich beider axialer Enden der Walzenpaarung 14, 
1 6 gebildet ist. 

Jede der Walzen 14, 16 besitzt bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
einen elastischen Walzenbezug 28 bzw. 30, der beispielsweise aus einem 
Gummi- oder Kunststottmaterial besteht. Im Rahman der Ertindung geniigt 
es treilich, wenn nur eine der Walzen 14, 16 einen elastischen Bezug 
autweist. Die andere der Walzen kann dann beispielsweise einen Stahl- 
oder Chrommantel tragen. 

Die Streichfarbe, mit der die Materialbahn 10 zu beschichten ist, wird 
zunachst in nicht naher dargesteilter, jedoch an sich bekannter Weise auf 
die Walzen 14, 16 aufgebracht, die ihrerseits die Streichfarbe aut die 
Materialbahn 10 transfer ieren. Rakelwerke 32, 34 dienen zur Dosierung 
und VergleichmalSigung der aut die Walzen 14, 1 6 autgebrachten Streich- 
farbe. Das Rakelwerk 32 weist einen Rakelbalken 36 auf, in dem ein Rakel- 
stab 38 drehbar gehalten ist. Der Rakelbalken 36 ist seinerseits an einem 
Schwenkarm 40 angebracht, welcher schwenkbar mit dem Lagerhebel 24 
verbunden ist. Mittels einer weiteren, sich zwischen dem Lagerhebel 24 
und dem Schwenkarm 40 abstQtzenden Schwenkantriebsanordnung 42 
kann der Schwenkarm 40 an die bewegte Waize 14 angenahert und so der 
Rakelstab 38 gegen die Oberflache der Waize 14 gedruckt werden. In 
analoger Weise weist das Rakelwerk 34 einen Rakelbalken 44, einen Rakel- 
stab 46 sowie einen an dem Maschinenstander 22 schwenkbar angebrach- 
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ten Schwenkarm 48 auf, welcher mittels einer zwischen dem Maschinen- 
stander 22 und dem Schwenkarm 48 abgestutzten Schwenkantriebsanord- 
nung 50 an die feste Waize 1 6 annaherbar ist. Die Schwenkantriebsanord- 
nungen 42, 50 sind vorzugsweise jeweils von mindestens einem hydrauli- 
schen Kolben-Zylinder-Aggregat gebildet. 

Mange und Dicke der auf die Materialbahn 1 0 aufgetragenen Farbe warden 
durch die im Auftragsspait 12 herrschenda Niplast baeinflusst, also die 
Andriickkraft, die zwischen den Walzen 1 4, 1 6 ubartragan wird. Bei gagen- 
seitigem Andrucken der Walzen 14, 16 werdan deren Bezuge 28, 30 im 
Bereich des Auftragsspalts 1 2 komprimiert und abgeplattet, vyomit eina 
Verringerung des Abstands zwischen den Achsen 18, 20 der Walzen 14, 
1 6 einhergeht. Im elastischen Bereich dieser Komprimierung der Bezuge ist 
der gaganseitlge Achsabstand, der in der Figur mit e bezeichnet ist, ein 
MaB fur die ubartragane Andruckkraft und damit die Niplast im Auftrags- 
spait 12. Dieses einer Fader antsprechende Varhalten der Walzenpaarung 
14, 16 wird bei dem dargastallten Straichwerk dazu banutzt, um im 
Streichbetriab eina bestimmta gewunschta Niplast einzustallen. Hierzu wird 
in einer vorab ermittelten Fadarkannlinia, welche die AbhSngigkeit des 
Achsabstands e von der iibertragenen Andriickkraft angibt, nachgaschaut, 
welcher Achsabstand konkret eingestellt werden muss, um diase ge- 
wunschta Andruckkraft zu erhalten. Die Federkennlinie ist datentechnisch 
in einem elektronischen Speicher 52 niedergelegt, auf dessen Speicherin- 
halt eina mikroprozessorgestiitzte elektronische Steuereinheit 54 zugreift. 
DIa datantachnischa RaprSsentation der Federkennlinie im Speicher 52 
kann aina formalmaBiga sain. HSufig wird die Federkennlinie jedoch tabella- 
risch in Form ainar Vialzahl von Wartepaaran abgaspeichert sain, wobei 
jades dieser Wertepaare fur ainan Wert der AndrQckkraft einen zugehdrigen 
Wert des Achsabstands e bzw. ainar fur den Achsabstand e reprasentati- 
ven Grd&e enthalt. 


Zur Einstellung des Achsabstands e dient bei dem Ausfiihrungsbeispiel ein 
von der Steuereinheit 54 gesteuertes Positionierglied 56, das vorzugsweise 
als elektromotorisch angetriebenes Spindelhubglied ausgefuhrt ist. Das 
Positionierglied 56 dient zur Verstellung eines relativ zu dem Maschinen- 
stander 22 stationar angeordneten ersten Anschlagkorpers 58, welcher zur 
Zusammenwirkung mit einem test an dem Lagerhebel 24 angeordneten 
zweiten Anschlagkorper 60 bestimmt ist. Im Arbeitsbetrieb des Streich- 
werks wird der Lagerhebel 24 mittels der Schwenkantrlebsanordnung 26 in 
Richtung zur fasten Waize 1 6 hin verschwenkt, bis die beiden Anschlagkor- 
per 58, 60 aneinander anschlagen. Der Achsabstand e der Walzen 14, 16 
hangt in dieser Arbeitsstellung von der Position des ersten Anschjagkorpers 
58 ab. Durch Verstellung des ersten Anschlagkorpers 58 kann somit der 
Achsabstand e verandert werden. Im Arbeitsbetrieb des Streichwerks 
steuert die Steuereinheit 54 das Positionierglied 56 nach MaSgabe der aus 
der Federkennlinie gewonnenen Informationen so, dass sich derjenige Wert 
des Achsabstands e einstellt, der einer gewunschten Niplast entspricht. 
Diese gewunschte Niplast wird der Steuereinheit 54 beispielsweise uber ein 
nicht naher dargestelltes Bedienpult von einer Bedienungsperson mitgeteilt. 

Die Ermittlung der Federkennlinie erfolgt in einer dem eigentlichen Arbeits- 
betrieb des Streichwerks vorhergehenden Kalibrierungsphase. Dabei kann 
beispielsweise wie folgt vorgegangen werden: Zunachst wird ein Nullpunkt 
der Federkennlinie bestimmt. Hierzu wird der erste Anschlagkorper 58 
mittels des Positionierglieds 56 in der Figur nach links zuruckgefahren. 
Dann wird der Lagerhebel 24 mittels der Schwenkantrlebsanordnung 26 in 
Richtung zur fasten WaIze 1 6 hin verschwenkt, bis sich die Walzen 1 4, 1 6 
im Wesentlichen kraftubertragungsfrei, also ohne Erzeugung einer Niplast 
beruhren. Dieser Zustand kann beispielsweise von einer Bedienungsperson 
mittels eines Papierstreifens festgestellt werden, den sie in den Auftrags- 
spalt 12 halt. Bei stillstehenden Walzen 14, 16 ist der gesuchte Zustand 
dann erreicht, wenn sich der Papierstreifen gerade noch durch den Auf- 
tragsspalt 1 2 hindurchziehen lasst. Bei rotierenden Walzen kann das Errei- 
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chen des gesuchten Zustands dadurch erkannt werden, dass die Walzen 
14, 16 beginnen, an dem Papierstreifen zu zupfen. Sobald der gesuchte 
Zustand erreicht ist, wird der erste Anschlagkorper 58 mittels des Positio- 
nierglieds 56 wieder vorgefahren, bis er in Kontakt mit dem zweiten An- 
schlagkorper 60 gelangt. Die Kontaktherstellung wird mittels eines Sensors 
62 detektiert, der beispielsweise ein Beruhrungssensor sein kann, aber 
auch ein Kraftaufnehmer. Diese Position des ersten Anschlagkorpers 58 
wird sodann durch die Steuereinheit 54 gespeichert. Sie reprasentiert einen 
Wert des Achsabstands e, bei dem im Wesentlichen keine AndrQckkraft 
zwischen den Walzen 14, 16 iibertragen wird, also den Nullpunkt der 
Federkennlinie. 

Nach Ermittlung des Kennlinien-Nullpunkts muss mindestens ein weiterer 
Kennlinienpunkt bei einer definierten Niplast aufgenommen werden. Dies 
kann beispielsweise der Endpunkt der Federkennlinie sein, bei dem eine 
maximale Niplast herrscht, fur die das Streichwerk bestlmmt und ausgelegt 
ist. Zur Ermittlung dieses weiteren Kennlinienpunkts wird erneut der erste 
Anschlagkorper 58 mittels des Positionierglieds 56 zuruckgefahren, bis er 
auBer Reichweite des zweiten AnschlagkSrpers 60 ist. Sodann wird durch 
Aktivierung der Schwenkantriebsanordnung 26 eine solche Kraft in den 
Lagerhebel 24 eingeleitet, dass die Waize 14 unter Erzeugung einer Niplast 
gegen die WaIze 1 6 gedruckt wird. Durch theoretische Oberlegungen unter 
Berucksichtigung der geometrischen Verhaltnisse des Streichwerks kann 
aus der von der Schwenkantriebsanordnung 26 zur Verfugung gestellten 
Kraft ohne Weiteres die im Auftragsspalt 12 herrschende Linienlast er- 
rechnet werden, jedenfalls solange die Anschlagkorper 58, 60 auBer Kon- 
takt sind und zwischen ihnen keine Kraft iibertragen wird. Nachdem mittels 
der Schwenkantriebsanordnung 26 eine definierte Niplast erzeugt ist, wird 
nun der erste Anschlagkorper 58 mittels des Positionierglieds 56 wieder 
zum zweiten Anschlagkorper 60 hin bewegt, bis er in Kontakt mit letzterem 
gelangt. Die Kontaktherstellung wird wiederum durch den Sensor 62 detek- 
tiert. Die Position, die der erste Anschlagkorper 58 im Moment der Kon- 


taktherstellung einnimmt, ist eine andere als bei der Nullpunktbestimmung 
der Federkennlinie. Infolge der gegenseitigen Anpressung der Walzen 14, 
16 sind die Walzenbezuge 28, 30 namlich im Bereich des Auftragsspalts 
12 etwas abgeplattet, wodurch die Walzen 14, 16 im Vergleich zum Null- 
punkt der Federkennlinie etwas naher aufeinander zu gewandert sind. Dies 
bedeutet, dass der Achsabstand e der Walzen 14, 16 nunmehr etwas 
geringer als im Kennlinien-Nullpunkt ist. Auch diese Position des ersten 
Anschlagkorpers 58 wird durch die Steuereinheit 54 gespeichert, und zwar 
in Verbindung mit der zugehorigen Niplast. 

Es stehen nun zwei Kennlinienpunkte zur Verfiigung, anhand. derer die 
Steuereinheit 54 die gesamte Kennlinie gewunschtenfalls schrittweise 
interpolieren kann. Selbstverstandlich konnen auch mehr als zwei Kenn- 
linienpunkte in der Kalibrierungsphase aufgenommen werden. Insbesondere 
kann annahernd die gesamte Federkennlinie messtechnisch aufgenommen 
werden. Ebenso versteht es sich, dass statt des Null- und des Endpunkts 
der Federkennlinie zwei beliebige andere, dazwischen liegende Kennlinien- 
punkte aufgenommen und zur Grundlage einer nachfolgenden Kennlinien- 
interpolation gemacht werden konnen. 

im Arbeitsbetrieb des Streichwerks wird von der Schwenkantriebsanord- 
nung 26 vorzugsweise stets eine solche Kraft zur Verf ugung gestellt, dass 
dann, wenn der erste Anschlagkorper 58 auSer Kontakt mit dem zweiten 
Anschlagkorper 60 ist und folglich keine Kraft uber die Anschlagkorper 58, 
60 ubertragen wird, die Niplast maximal und folglich der Achsabstand e 
minimal ist. Soli eine geringere Niplast eingestellt werden, so bewirkt die 
Steuereinheit 54 auf Grundlage der im Speicher 52 gespeicherten Kenn- 
liniendaten eine Verstellung des ersten Anschlagkorpers 58 um ein ent- 
sprechendes MaS in Richtung zum zweiten Anschlagkorper 60. Hierdurch 
vergroSert sich der Achsabstand e zwischen den Walzen 14, 16, so dass 
die Abplattung der Walzenbezuge 28, 30 im Auftragsspalt 1 2 geringer wird 
und die Niplast entsprechend abnimmt. Da die von der Schwenkantriebs- 
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anordnung 26 zur Verfugung gestellte Kraft unverandert bleibt, wird der 
Differenzanteil zwischen dieser zur Verfugung gestellten Kraft und der uber 
die Walzen 14, 16 ubertragenen Kraft uber die beiden Anschlagkorper 58, 
60 ubertragen. Die insgesamt zur VerfQgung gestellte Kraft verzweigt sich 
also in einen ersten Kraftubertragungsweg, der uber die Walzen 1 4, 1 6 
fuhrt, und einen zweiten Kraftubertragungsweg, der uber die Anschlagkor- 
per 58, 60 fuhrt. Je welter der erste Anschlagkorper 58 in der Figur nach 
rechts vorbewegt wird, desto groBer ist der uber die Anschlagkorper 58, 
60 ubertragene Anteil an der insgesamt zur Verfugung gestellten Kraft. 
Entsprechend geringer wird die Niplast im Auftragsspalt 12. Eine ge- 
wCinschte Niplast kann demnach in einfacher Weise durch entsprechende 
Justierung des ersten Anschlagkorpers 58 erhalten werden. 

Thermische Einfliisse, nnechanische Verspannungen sowie Kontaktschwin- 
gungen konnen dazu fuhren, dass sich der Achsabstand e im Arbeitsbetrieb 
des Streichwerks andert. Um solche Abstandsschwankungen zu erkennen, 
kann ein Abstandssensor 64 vorgesehen sein, dessen Sensorsignale von 
der Steuereinheit 54 ausgewertet und bei Bedarf in entsprechende Korrek- 
tursignale an das Positionierglied 56 umgesetzt werden. Auf diese Weise 
kann eine Regelschleife eingerichtet werden, die den Achsabstand e kon- 
stant auf einem gewunschten Wert halt. Der Abstandssensor 64 kann 
beispielswelse ein optischer Sensor sein. Selbstverstandlich sind auch 
andere Sensorprinzipien denkbar. 

Falls der Sensor 62 eine Erfassung der Qber die Anschlagkorper 58, 60 
ubertragenen Kraft eriaubt, kann statt einer Abstandsregelung auch un- 
mittelbar eine Kraftregelung eingerichtet werden. Da die Qber die Anschlag- 
korper 58, 60 ubertragene Kraft bei Kenntnis der von der Schwenkantrlebs- 
anordnung 26 insgesamt zur Verfugung gestellten Kraft unmittelbar auf die 
Niplast im Auftragsspalt 1 2 zuruckschlieBen lasst, konnen auch die Sensor- 
signale des Sensors 62 zur Regelung der Position des ersten Anschlagkor- 
pers 58 verwendet werden. 


- 15 - 

Die Baugruppe aus Positionierglied 56 und Anschlagkorpern 58, 60 wird 
zweckmaBigerweise auf beiden axialen Seiten der Walzenpaarung 14, 16 
vorgesehen sein, wobeijedes Positionierglied 56 vorzugsweise unabhangig 
steuerbar ist. Auf diese Weise Icann der Achsabstand e auf beiden axialen 
Seiten unabhangig voneinander eingestellt werden. Dies ermoglicht es, eine 
sich in axialer Richtung andernde Linienlast im Auftragsspalt 1 2 einzustel- 
len, wenngleich in vielen AnwendungsfSllen eine konstante Linienlast 
erwunscht sein wird. Zugleich ermoglicht dies, im Betrieb auftretende 
Schwankungen des Achsabstands e, die moglicherweise nur lokal auf einer 
axialen Seite auftreten. individuell auszuregeln. 

Es wird nun eine alternative Vorgehensweise zur Ermittlung der Federkenn- 
linie beschrieben. Dabei wird zunachst nur eine axiale Seite des Streich- 
werks betrachtet, wenngleich der nachfolgende Prozess selbstverstandlich 
auf beiden axialen Seiten durchgefuhrt wird. Diese alternative Vorgehens- 
weise beginnt damit, dass auf der betrachteten axialen Seite des Streich- 
werks der dortige erste Anschlagkorper 58 mittels des zugeordneten Posi- 
tionierglieds 56 in eine vordere, voll ausgefahrene Endlage gebracht wird. 
Sodann wird die Waize 1 4 zur Walze 1 6 hin verschwenkt, bis der zweite 
Anschlagkorper 60 an dem ersten Anschlagkorper 58 anschlagt. Die vor- 
dere Endlage des ersten Anschlagkorpers 58 ist dabei derart, dass die 
Walzen 14, 1 6 sich einander nicht beruhren, wenn die beiden Anschlagkor- 
per 58, 60 in gegenseitigem Anschlag sind. Die Schwenkantriebsanord- 
nung 26 wird so angesteuert, dass die von ihr auf den Lagerhebel 24 
ausgeiibte Kraft maximal ist. Unter maximaler Kraft wird dabei diejenige 
Kraft verstanden, die die maximale Niplast zur Folge hatte, wenn die Kraft 
allein uber die Walzenpaare 14, 16 ubertragen wurde. Da jedoch bei voll 
ausgefahrenem ersten Anschlagkorper 58 der uber die Walzen 14, 16 
fiihrende Kraftubertragungsweg offen ist, wird die von der Schwenkan- 
triebsanordnung 26 zur Verfugung gestellte Kraft allein uber die Anschlag- 
korper 58, 60 ubertragen. Der in diesem Kraftubertragungsweg angeord- 
nete Sensor 62 ist bei der hier beschriebenen alternativen Vorgehensweise 
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als Kraftsensor ausgefuhrt, Der Kraftwert, den er bei voll ausgefahrenem 
ersten Anschlagkorper 58 und maximaler Kraft der Schwenkantriebsanord- 
nung 26 detektiert, wird durch die Steuereinheit 54 gespeichert. 

Die Waize 14 wird nun wieder zuriickgefahren, und durch Betatigung des 
Positionierglieds 56 wird der erste Anschlagkorper in eine hintere, voll 
zuruckgefahrene Endlage gebracht. AnschlielSend wird die WaIze 1 4 wieder 
mit maximaler Kraft der Schwenkantriebsanordnung 26 zur WaIze 1 6 hin 
verschwenkt. Die hintere Endlage des ersten Anschlagkorpers 58 ist so 
eingestellt, dass der zweite Anschlagkorper 60 dabei nicht gegen den 
ersten Anschlagkorper 58 stoBt. Im Auftragsspait 12 herrscht deshalb 
maximale Niplast. Nun wird mittels des Positionierglieds 56 der erste An- 
schlagkorper 58 vorgefahren, bis er in Kontakt mit dem zweiten Anschlag- 
korper 60 gelangt. Die Kontaktherstellung zwischen den beiden Anschlag- 
korpern 58, 60 wird aus dem Signal des Kraftsensors 62 festgestellt, 
beispielsweise dann, wenn die Steuereinheit 54 eine Anderung der gemes- 
senen Kraft um eine vorbestimmten Wert feststellt. Die so erreichte Posi- 
tion des ersten Anschlagkorpers 58 wird gespeichert; sie stellt den End- 
punkt der Federkennlinie dar, bei dem maximale Niplast im Auftragsspait 
1 2 herrscht. 

Durch Betatigung des Positionierglieds 56 wird daraufhin der erste An- 
schlagkorper 58 weiter ausgefahren. Dabei nimmt die uber die Anschlag- 
korper 58, 60 ubertragene Kraft zu. Wenn der erste Anschlagkorper 58 so 
weit ausgefahren ist, dass der Kraftsensor 62 den zu Beginn gespeicherten 
Kraftwert anzeigt, wird das Positionierglied 56 gestoppt und die Stellung 
des ersten Anschlagkorpers 58 gespeichert. Sie entspricht dem Nullpunkt 
der Federkennlinie. Aus den so ermittelten Null- und Endpunkten der Feder- 
kennlinie konnen dann durch lineare Interpolation schrittweise mehrere 
Kennlinien-Zwischenpunkte berechnet werden. 
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Die vorstehend beschriebene alternative Vorgehensweise zur Ermittlung der 
Federkennlinie hat den Vorteil, dass an der Schwenkantriebsanordnung 26 
keine unterschiedlichen Krafte eingestellt werden mussen, sondern dass es 
genugt, lediglich die Maximalkraft an der Schwenkantriebsanordnung 26 
einzustelien, urn sowohl den Kennlinien-Nullpunkt als auch den Kennlinien- 
Endpunkt zu ermitteln. AuSerdem ist der zeitliche Aufwand fiir die Kalibrie- 
rung des Streichwerks geringer, da nur eine Umkehr der Verfahrrichtung 
des Positionierglieds 56 erforderlich ist. 

AulSere Krafte (z.B. Gewichtskrafte verschiedener Komponenten des 
Streichwerks, wie etwa einer Farbzuleitung) konnen zu einer Schragstellung 
der Walzen 1 4, 1 6 relativ zueinander fuhren, zu deren Kompensierung es 
erforderlich ist, dass die Schwenkantriebsanordnung 26 auf den beiden 
axialen Seiten des Streichwerks unterschiedliche Krafte auf den Lagerhebel 
24 ausubt. Urn solche §uSeren Einflusse bereits bei der Kalibrierung zu 
berucksichtigen, kann die vorstehend beschriebene alternative Vorgehens- 
weise zur Ermittlung der Federkennlinie in folgender Weise abgewandelt 
werden. Zu Beginn des Kalibrierungsprozesses werden die beiden ersten 
Anschlagkorper 58 auf beiden axialen Seiten des Streichwerks in ihre 
vordere Endlage gefahren, und die Schwenkantriebsanordnung 26 wird so 
angesteuert, dass sie auf beiden axialen Seiten des Streichwerks die 
gleiche maximale Kraft bereitstellt. Sodann wird auf jeder axialen Seite 
mittels des jeweiligen Kraftsensors 62 gemessen, welche Kraft fur das 
jeweilige Paar von erstem und zweiten Anschlagkorper 58, 60 ubertragen 
wird. Ist die erste Waize 1 4 exakt achsparallel zur zweiten Waize 1 6 ausge- 
richtet, so sind diese Kraftwerte gleich. Liegt dagegen eine Schragstellung 
der ersten Waize 14 relativ zur zweiten Waize 16 vor, so ergeben sich 
unterschiedliche Kraftwerte. Die beiden so ermittelten Kraftwerte werden 
durch die Steuereinheit 54 gespeichert. Sodann werden - wie zuvor - die 
ersten Anschlagkorper 58 in ihre hintere Endlage bewegt und aus dieser 
hinteren Endlage bis zur Kontaktherstellung mit dem jeweils zugehorigen 
zweiten Anschlagkorper 60 wieder ausgefahren. AnschlieSend wird der 
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erste Anschlagkorper 58 auf derjenigen axialen Seite, auf der anfangs der 
groBere Kraftwert gemessen wurde, so lange In Richtung auf seine vordere 
Endlage ausgefahren, bis sich zwischen den von den Kraftsensoren 62 
gemessenen Kraftwerten eine Differenz einstellt, die gleich der Differenz 
zwischen den anfangllch gemessenen und gespeicherten Kraftwerten ist. 
Sobald dieser Zustand errelcht ist, ist die ungleichmaBlge gegenseitige 
Anpressung der Walzen 14, 16, die durch die ursprungliche Kraftdifferenz 
liervorgerufen wurde, ausgeglichen. Es wird nun die Stellung jedes der 
ersten Anschlagi<6rper 58 gespeichert; sie entspricht der maximalen Nip- 
last. 

Sodann warden beide ersten Anschlagkorper 58 gemeinsam in Richtung zu 
ihrer vorderen Endlage bewegt, bis die Kraftsensoren 62 den fur die jewei- 
ilge axiale Seite ursprunglich gespeicherten Kraftwert anzelgen. Die belden 
Posltlonierglieder 56 werden dann glelchzeitig gestoppt und Ihre Stellung 
bzw. diejenlge der ersten Anschlagkorper 58 als Null-Niplast, d.h. als 
Kennlinien-Nullpunkt definlert und gespeichert. 

Im vorliegenden Belspielfall wurde davon ausgegangen, dass die Schwenk- 
antrlebsanordnung 26 kraftgesteuert ist. Wenn jedoch eine Weg-gesteuerte 
Ausfuhrungsform der Schwenkantriebsanordnung 26 gewahit wird, bei- 
spielswelse unter Verwendung eines Spindelantriebs, so kann auf die 
Anschlagkorper 58, 60 und das Positionlerglied 56 verzlchtet werden und 
ein gewunschter Achsabstand e stattdessen unmlttelbar mit Hllfe der 
Schwenkantriebsanordnung 26 eingestellt werden. In diesem Fall ware nur 
ein Kraftubertragungsweg vorhanden, der uber die Walzen 1 4, 1 6 fuhrt. 
Demgegenuber hat die Vorsehung mindestens eines weiteren Kraftuber- 
tragungswegs, wie er im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel durch das 
Positionlerglied 56 und die Anschlagkorper 58, 60 gebildet wird, den 
Vorteil, dass das Streichwerk insgesamt steifer und damit weniger anfallig 
gegen Schwingungen gemacht werden kann. 
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Zusammenfassend ermoglicht die Erfindung eine sehr prazise Einstellung 
einer gewunschten Niplast, insbesondere auch dann, wenn diese ver- 
gleichsweise gering ist. Durch die hohe Prazision der NIplasteinstellung 
lasst sich unabhangig vom Walzendurchmesser, von der Walzenbezug- 
dicke, von der Walzenh§rte und von eventuellen Verspannungen ein quali- 
tativ hochwertiges Streichergebnis erzielen, wobei die hohe Prazision der 
NIplasteinstellung dazu beitrSgt, Kontaktschwingungen zwischen den 
Walzen gering zu halten. Die Moglichkeit, auch sehr niedrige Nipiasten 
prazise einzustellen, hilft daruber hinaus, das sogenannte "Misting" zu 
verringern, das ein nebelartiges Spriihen der Streichfarbe am Auslauf des 
Auftragsspalts bezeichnet und das Streichergebnis beeintrachtigen kann. 
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Anspruche 

Verfahren zur Einstellung der Anpressung zweier anelnander anna- 
herbarer achsparalleler Walzen (14, 16) in einer Einrichtung zur 
Herstellung oder/und Behandlung einer laufenden IVIaterialbaiin (10), 
wobei mindestens eine der Walzen (14, 16) einen radial elastischen 
Walzenbezug (28, 30) aufweist, 

dadurch gekennzelchnet, dass eine Abstand-Kraft-Charakteristik fur 
die Walzenpaarung (1 4, 1 6) ermittelt wird, welche einen Zusammen- 
hang zwischen dem gegenseitigen Achsabstand (e) der bpiden Wal- 
zen (14, 16) und der zwischen den beiden Walzen (14, 16) uber- 
tragenen AndriSckkraft reprasentiert, und dass zur Erzielung einer 
gewunschten Andruckkraft der Walzen (14, 16) im Arbeitsbetrieb 
der Einrichtung ein zugehoriger Soll-Wert des Achsabstands (e) aus 
der Abstand-Kraft-Charakteristik ermittelt und an der Walzenpaarung 
(14, 16) eingestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass zur 
Ermittlung der Abstand-Kraft-Charakteristik Messungen in einer 
Kalibrierungsphase der Einrichtung durchgefiihrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass 
zur Ermittlung der Abstand-Kraft-Charakteristik mindestens zwei 
Wertepaare von Achsabstand (e) und Andruckkraft fiir unterschied- 
liche Werte der Andruckkraft ermittelt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzelchnet, dass eines der 
Wertepaare fur eine Annaherungsstellung der Walzen (14, 16) er- 
mittelt wird, bei der die Walzen (14, 16) im Wesentlichen bis zur 
Herstellung gegenseitigen Kontakts aneinander angenahert sind. 
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jedoch im Wesentlichen keine Andriickkraft zwischen den Walzen 
{14, 16) ubertragen wird. 

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
eines der Wertepaare fur eine zwischen den Walzen {14, 16) iiber- 
tragene Andruckkraft ermittelt wird, die zumindest naherungswelse 
einer maximalen Andruckkraft entsprlcht, fiir die die Einriclitung 
ausgelegt ist. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass zur Ermittlung der Abstand-Kraft-Charakteristik zwischen 
den ermittelten Wertepaaren insbesondere linear interpoliert wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass nach Abschleifen des Walzenbezugs {28, 30) der minde- 
stens einen Waize die Abstand-Kraft-Charakteristik erneut ermittelt 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzelch- 
net, dass im Arbeitsbetrieb der Einrichtung der tatsachliche Achs- 
abstand {e) der Walzen {14, 1 6) sensorisch erfasst und auf den Soll- 
Wert des Achsabstands {e) eingeregelt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Achsabstand (e) der Walzen {14, 1 6) im Bereich beider 
axiaier Enden der Walzenpaarung (14, 16) unabhangig voneinander 
einstellbar ist und die Achsabstande (e) in den beiden axialen Endbe- 
reichen der Walzenpaarung (14, 16) derart eingestellt werden, dass 
uber die axiale Erstreckung der Walzenpaarung (14, 16) eine im 
Wesentlichen konstante Linienpressung zwischen den Walzen (14, 
16) resultiert. 
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1 0. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass es in einer Maschine zur Beschichtung einer Papier- oder 
Kartonbahn (10) durchgefuhrt wird. 

5 11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Papier- oder Kartonbahn (10) zwischen den Walzen (14, 16) hin- 
durchgefiihrt wird und mindestens eine der Walzen (14, 16) zum 
Transfer eines flussigen bis pastosen Auftragsmediums auf die Pa- 
pier- Oder Kartonbahn (10) dient. 

10 

12. Anordnung zum gegenseitigen Andrucken zweier achsparalleler 
Walzen (14, 16) in einer Einrichtung zur Herstellung oder/und Be- 
handlung einer laufenden Materialbahn (10), wobei mindestens eine 
der Walzen (14, 16) einen radial elastischen Walzenbezug (28, 30) 
15 aufweist, umfassend Stellmittel (26, 56), mittels welcher die beiden 

Walzen (14, 16) langs eines Annaherungswegs aneinander annaher- 
bar und in einen Annaherungszustand einstellbar sind, in welchem 
eine Andruckkraft zwischen den Walzen (14, 16) ubertragen wird, 
insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
20 Anspriiche 1 bis 1 1 , 

gekennzeichnet durch eine Speichereinheit (52) zur Speicherung 
einer vorab ermittelten Abstand-Kraft-Charakteristik fur die Walzen- 
paarung (14, 16), welche einen Zusammenhang zwischen dem 
gegenseitigen Achsabstand (e) der beiden Walzen (14, 16) und der 
zwischen den Walzen (14, 16) ubertragenen Andruckkraft reprasen- 
tiert, und eine mit der Speichereinheit (52) verbundene und die 
Stellmittel (26, 56) steuernde Steuereinheit (54), welche dazu aus- 
gebildet ist, zur Erzielung einer gewunschten Andriickkraft der Wal- 
zen (1 4, 1 6) aus der Abstand-Kraft-Charakteristik einen zugehorigen 
Soll-Wert des Achsabstands (e) zu ermittein und die Einstellung 
dieses Soll-Werts an der Walzenpaarung (14, 16) zu bewirken. 


25 
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1 3. Anordnung nach Anspruch 1 2, gekennzelchnet durch Sensormittel 
(64) zur Erfassung des tatsachlichen Achsabstands (e) der Walzen 
(14, 16), wobei die Steuereinheit (54) auf die Sensormittel (64) 
anspricht und zur geregelten Aufrechterhaltung des Soll-Werts des 
Achsabstands (e) ausgebildet ist. 

14. Anordnung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzelchnet, 
dass der Achsabstand (e) der Walzen (14, 16) im Bereich beider 
axialer Enden der Walzenpaarung (14, 16) unabhangig vonelnander 
einstellbar ist und die Steuereinheit (54) zur derartigen Einstellung 
der Achsabstande (e) in den beiden axialen Endbereichen der Wal- 
zenpaarung (14, 1 6) ausgebildet ist, dass uber die axiale Erstreckung 
der Walzenpaarung (14, 16) eine im Wesentlichen konstante Linien- 
pressung zwischen den Walzen (14, 16) resultiert. 

15. Anordnung nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass eine erste (14) der Walzen (14, 16) an einem gegen- 
iiber der zweiten Waize (16) langs des Annaherungswegs verlager- 
baren Walzentrager (24) gehalten ist und die Stellmittel (26, 56) an 
dem Walzentrager (24) angreifende Krafterzeugungsmittel (26) zur 
Einleitung einer die Andriickkraft erzeugenden Kraft in den Walzen- 
trager (24) umfassen. 

16. Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet, dass die 
25 durch die Krafterzeugungsmittel (26) zur Verfugung gestellte Kraft 

im Wesentlichen vollstandig zur Erzeugung der Andriickkraft dient. 

17. Anordnung nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet, dass sich 
die durch die Krafterzeugungsmittel (26) zur Verfugung gestellte 

30 Kraft auf einen ersten, die Andruckkraft zwischen den beiden Wal- 

zen (14, 16) ubertragenden Kraftubertragungsweg und mindestens 
einen zweiten Kraftubertragungsweg verzweigt. 


20 
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18. Anordnung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Verhaltnis zwischen der auf dem ersten Kraftiibertragungsweg uber- 
tragenen Kraft und der auf dem mindestens einen zweiten Kraftiiber- 
tragungsweg ubertragenen Kraft veranderbar ist. 

5 

19. Anordnung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass in 
dem mindestens einen zweiten Kraftiibertragungsweg Anschiag- 
mittel (58, 60) angeordnet sind, welche zur Veranderung des Ver- 
haltnisses der in den verschiedenen Kraftiibertragungswegen uber- 

10 tragenen Krafte verstellbar sind. 

20. Anordnung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anschlagmittel (58, 60) mindestens einen zur gemeinsamen Bewe- 
gung mit der ersten Waize (14) langs deren Annaherungswegs an 
die zweite WaIze (16) angeordneten Anschlag (60) sowie mindes- 
tens einen gegeniiber der Achse (20) der zweiten WaIze (16) orts- 
fest angeordneten Gegenanschlag (58) umfassen und dass mindes- 
tens eine der Komponenten: Anschlag (60) und Gegenanschlag (58) 
verstellbar ist. 


15 


20 


21 . Anordnung nach einem der Anspriiche 1 2 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie zum Einsatz in einer Maschine zur Beschichtung 
einer Papier- oder Kartonbahn (10) bestimmt ist. 

25 22. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Papier- oder Kartonbahn (10) zwischen den Walzen (14, 16) hin- 
durchgefOhrt ist und mindestens eine der Walzen (14, 16) zum 
Transfer eines flussigen bis pastosen Auftragsmediums auf die Pa- 
pier- Oder Kartonbahn (10) dient. 

30 
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Zusammenfassung 


Es wird ein Verfahren zur Einstellung der Anpressung zweier aneinander 
annaherbarer achsparalleler Walzen (14, 16) in einer Einrichtung zur Her- 
stellung oder/und Behandlung einer laufenden Materialbahn (10) vorge- 
schlagen, wobei mindestens eine der Walzen (14, 16) einen radial elasti- 
schen Walzenbezug (28, 30) aufvyeist. ErfindungsgemaS wird zunachst 
eine Abstand-Kraft-Charakteristik fur die Walzenpaarung (14, 1 6) ermittelt. 
welche einen Zusammenhang zwischen dem gegenwartigen Achsabstand 
(e) der beiden Walzen (14, 16) und der zwischen den beiden W.alzen (14, 
16) ubertragenen Andriickkraft reprasentiert. Urn im Arbeitsbetrieb der 
Einrichtung eine gewunschte Andruckkraft der Walzen (1 4, 1 6) zu erzielen, 
wird aus der Abstand-Kraft-Charakteristik ein zugehoriger Soll-Wert des 
Achsabstands (e) ermittelt und an der Walzenpaarung (14, 16) eingestellt. 


(Figur) 


